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Schlauchmischerzum Vermischen von pastosen Massen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei 
Komponenten und Aufnahmebehalter der Komponenten 

Schlauchmischer zum Vermischen von pastosen Mas- 
sen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei Komponen- 
ten und von pastosen mit pulvrigen, flussigen oderfesten 
Komponenten, insbesondere zur Herstellung gebrauchs- 
fertiger Spachtelmassen aus einer Spachtelmassenkom- 
ponente (A) und einer Harterkomponente (B) fur die Ver- 
spachtelung von Oberfiachen von Fahrzeugkarosserien, 
dadurch gekennzelchnet, dass der Schlauchmischer (100) 
aus einem in einem Gehause bevorzugterweise senkrecht 
angeordneten Schlauch (10) aus einem flexiblen, eine Ei- 
gensteifigkeit aufweisenden Material, insbesondere 
Kunststoff, besteht, wobei der Schlauch (10) eine obere 
Eintrittsoffnung (10a) fur die zu mischenden Komponen- 
ten und eine untere Austrlttsoffnung (10b) fur die Mi- 
schung aufweist und 

a. ) von aul^en durch umlaufend angetriebene, vermittels 
Federkraft gegen die Schlauchwandung gepresste Press- 
walzen bzw. -rollen (20, 21) zusammengedruckt bzw. ge- 
quetscht und vermittels der Presswalzen bzw. -rollen (20, 
21) gleichzeitig urn seine Langsachse umlaufend ange- 
trieben wird, oder 

b. ) von aul^en durch freifliegend gelagerte, vermittels Fe- 
derkraft gegen die Schlauchwandung gepresste Press- 
walzen bzw. -rollen (20, 21) zusammengedruckt bzw. ge- 
quetscht wird, wobei der Schlauch (10) um seine Langs- 
achse umlaufend angetrieben 1st, 

so dass jewells im engsten Schlauchberelch ein Mlsch- 
spalt (MS) in Langsrichtung des Schlauches (10) ausgebil- 
det und die Komponenten (A, B) durch die dabei entste- 
hende Reibung und die damit verbundene Adhaslon an 
der Innenwand des Schlauches (10) vermischt werden. 




BUNDESDRUCKEREI 07.03 503 370/190/30A 



RICHTER, XStTlRDERMANN-CERfiAlWtJE 

EUROPEAN PATENT ATTORNEYS^ • PATENTANWALTE 
EUROPE.W TRADEMARK & DESIGN ATTORNEYS 
HAMBURG • BERLIN • MUNCHEN 



DIPL-ING, (CHEM.)JOACHIM RICHTER" • BERLIN 

DIPL.-ING. HANNES GERBAULET • HAMBURG 

DIPL-ING. FRANZ WERDERMANN° • - 1 9 8 6 

DIPL-GEOL. MAITHbVS RICHTER • MUNCHEN 

DIPL-PHYS. DR. ANDREAS HOFMANN" - MUNCHEN 

Neuet WaU 10/11 • 20354 HAMBURG 
® +49/(0)40/34 00 45 / 34 00 56 
Telefax +49/(0)40/35 24 15 
eMail: ham@rwgh.de 
URL: http:/ /www.rwgh.de 



Ihr Zeichen Unser Zeichen HAMBURG 

Your File Our File 

V 03202 III 491 5i 13. Mai 2003 



Anmelder: VOSSCHEMiE GmbH 

Esinger Steinweg 50 
D-25436 Uetersen (DE) 



Titel: Schlauchmischer zum Vermischen von pa- 

stosen Massen Oder Flussigkeiten aus min- 
destens zwei Komponenten und Aufnahme- 
behalter der Komponenten 



Anwendunasaebiet 

Die Erfindung betrifft einen Schlauchmischer zum Vermischen von pasto- 
sen Massen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei Komponenten ge- 
ma(S dem Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Stand derTechnik 

Bine der bisher nicht befriedigend gelosten Aufgaben bei der Vermischung 
von z. B. Polyester-Spachtelmassen mit Hartern wird durch einen neuen 
erfindungsgemali ausgebildeten Schlauchmischer gelost. 



Es sind bisher keine brauchbaren Vermischungsverfahren bekannt, um 
diese Aufgabenstellung befriedigend und preisgunstig zu losen. Nach dem 
Stand der Technik ist Folgendes bekannt: 

Es wird aus einer Dose eine Portion Polyester-Spachtelmasse (geschatzt 
etwa 200 g) entnommen und aus einer Tube die erforderlichen 2 % Harter 
(Benzoylperoxid-Paste in Weichmacher) hinzugegeben. Vermittels eines 
Spachtels aus Metall oder Plastik werden diese beiden pastenkonsi- 
stenzformigen Massen von Hand intensiv vermischt. Da die Harter- 
Komponente moistens rot eingefarbt ist, kann dieser Mischvorgang op- 
tisch kontrolliert werden, weil so lange vermischt werden muss, bis keine 
roten Streifen mehr sichtbar sind und eine gleichmalJige rotliche Farbe der 
gesamten Mischung en-eicht ist. Die so fertig gestellte Mischung kann 
dann auf der Oberflache der zu verspachtelnden Fiache (Karosserie) 
appliziert werden. 

So eine IVIischungsportion ist nacli 3-5 Minuten geliert und kann nach 15- 
20 Minuten geschliffen und somit geglattet werden. Die Vermischung die- 
ser 2 Komponenten (98 % Spachtelmasse mit 2 % Harter) gestaltet sich 
jedoch problematisch, weil es beim Vermischen durch die pastenformige 
Konslstenz immer zu Oberwaizungen kommt und zwar mit entsprechen- 
den Lufteinschlussen, die dann als Luftblasen in unterschiedlichen Grolien 
in der l\/lasse enthalten sind. Nach dem Ausharten und dem daraus er- 
folgten Schleifen werden diese Lufteinschlusse sichtbar und mussen neu 
nachgespachtelt werden. Kritisch wird es aber, wenn eine derartige Luft- 
blase etwa 0,5 mm unter der Oberflache liegt und fur das Auge verborgen 
bleibt. Luftblasen sind also ein sehr negatives Moment, welches es zu 
vermeiden gilt. Hinzukommt namlich, dass fast 100 % aller Polyester- 
Spachtelmassen mit der Hand vermischt werden. Eine Vermischung mit 
einem statischen Mischrohr bereitet Probleme wegen des Mischungsver- 
haltnisses von 98 % Spachtelmasse zu 2 % Harter sowie wegen der ho- 



hen Viskositat der Masse. Die Reibung durch die kleinen FlieBoffnungen 
in einem statischen IVIisclirohr wird so hoch, dass die Menge, die am Ende 
herauskommt. sehr gering ist, und die Wartezeit sehr lang ist, bis etwas 
herauskommt Der erforderliche Druck, urn ein FlieBen zu erreichen, ist 
sehr hoch. Der Preis fur ein statisches Mischrohr ist relativ hoch. Da die 
Masse nach 4 Minuten geliert, kann der statische Mischer meistens nur 1 
X gebraucht werden, weil die Reste im Mischrohr inzwischen gehartet sind. 

Fur eine wirtschaftliche Arbeitsweise zur Mengendosierung ist es bekannt, 
Dispenser einzusetzen, mit deren Hilfe man automatisch die erforderliche 
Menge von 98 % Spachtelmasse und 2 % Harter stets im richtigen Men- 
genverhaltnis abzapfen kann. Damit ist das Problem des Vermischens 
jedoch nicht gelost. 

Aufgabe, Losunq. Vorteil 

Es ist daher Aufgabe der vorliiegenden Erfindung, einen Schlauchmischer 
zu schaffen, mit dem Zwei- oder Mehrkomponenten-Pasten Oder - 
flussigkeiten miteinander kostengunstig. schnell und intensiv vermischt 
werden kOnnen, ohne dass es zu LufteinschlQssen kommt. AulSerdem soil 
eine portionsweise Mengenzubereitung schnell und preisgunstig durch- 
fDhrbar sein. Eine weitere Aufgabe ist es, einen Behalter zur Aufnahme 
einer der Mischungskomponenten zur Steuerung des Betriebes des 
Schlauchmischers zur Verfugung zu stellen. 

Gemafi der Erfindung wird diese Aufgabe mit einem Schlauchmischer mit 
den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen gelost. 

Hiernach besteht der erfindungsgemaRe Schlauchmischer zum Vermi- 
schen von pastosen Massen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei 
Komponenten und von pastosen mit pulvrigen, flussigen oder festen Kom- 
ponenten, insbesondere zur Herstellung gebrauchsfertiger Spachtelma- 
ssen aus einer Spachtelmassenkomponente (A) und einer Harterkompo- 



nente (B) fur die Verspachtelung von Oberflachen von Fahrzeugkarosseri- 
en, aus einem in einem Gehause bevorzugtenA/eise senkrecht angeord- 
neten Schlauch aus einem flexiblen, eine Eigensteifigkeit aufweisenden 
IVIaterial, insbesondere Kunststoff, bestelit, wobei der Schlauch sine obere 
Eintrittsoffnung fur die zu mischenden Komponenten und eine untere 
Austrittsoffnung fur die Mischung aufweist und 

a. ) von auBen durch umlaufend angetriebene, vermittels Federkraft gegen 

die Schlauchwandung gepresste Presswalzen bzw. -rollen zusammen- 
gedruckt bzw. gequetscht und vermittels der Presswalzen bzw. -rollen 
gleichzeitig urn seine Langsachse umlaufend angetrieben wird, oder 

b. ) von aufien durch freifliegend gelagerte, vemnittels Federkraft gegen die 

Schlauchwandung gepresste Presswalzen bzw. -rollen zusammenge- 
drtickt bzw. gequetscht wird, wobei der Schlauch urn seine Langsach- 
se umlaufend angetrieben ist, 

so dass jeweils im engsten Schlauchbereich ein Mischspalt in Langsrich- 
tung des Schlauches ausgebildet und die Komponenten durch die dabei 
entstehende Reibung und die damit verbundene AdhSsion an der Innen- 
wand des Schlauches vermischt warden. 

Mit einem derart erfindungsgemafi ausgebildeten Schlauchmischer sind 
Zwei- Oder IVIehrkomponenten-Pasten oder -flussigkeiten preisgunstig und 
schnell vermischbar, ohne dass es zu Lufteinschlussen kommt. Hinzu- 
kommt, dass die portionsweise Mengenzubereitung schnell und preisgun- 
stig durchfuhrbar ist. Dies wird dadurch erreicht, dass ein Abschnitt eines 
Schlauches aus Kunststoff ausgewahit ist. Durch diesen Schlauch werden 
die beiden Mischungskomponenten gedruckt. Um in diesem Schlauch ei- 
ne intensive Vermischung zu erreichen, wird der Schlauch in eine Dreh- 
bewegung um seine Langsachse versetzt und dabei durch zwei oder meh- 
rere Presswalzen bzw. -rollen quer zur Langsrichtung des Schlauches so 



zusammengequetscht, dass nur noch ein geringer Spalt innen zwischen 
der Schlauchwandung verbleibt Da die Wandungen beim Zusammen- 
quetschen sich gegenlaufig zueinander bewegen, fuhrt es in dieser Zone 
zu einer Vermischung der beiden Komponenten. Bei einem kontinuierli- 
chen Fliefien durch diesen Schlauch kommt am Ende fertig gemischte 
Masse heraus, die Luftblasenfrei ist und direkt verspaclitelt werden kann. 
Die Drehbewegung des Schlauches erfolgt vorzugsweise durch Antrieb 
von auBen, in dem die Quetschrollen von au(ien den Antrieb liefern, da die 
Reibungskrafte im Inneren uberwunden werden mussen, wobei auch der 
Schlauch umlaufend angetrieben sein kann. Der Schlauch ist drehbar ge- 
lagert. Neben einem Antrieb des Schlauches mittels der Presswalzen bzw. 
-rollen ist auch ein Antrieb des Schlauches von oben uber eine mit dem 
Schlauchstuck verbundene Halterung ebenfalls mdglich. Die Lange des 
Schlauches kann beispielsweise 10 cm betragen. Der Schlauch ist mit 
seinem oberen Ende in einem GehSuse z. B. freifliegend gehalten. Das 
untere freie Ende des Schlauches kann in einer Fuhrung gehalten oder 
ungefUhrt ohne Halterung sein. 

Mit dem erfindungsgemalien Schlauchmischer sind neue Vemnischungs- 
moglichkeiten gegeben; die Arbeitsweise wird erieichtert; der 
Schlauchmischer ist preisgunstig herstellbar und ermoglicht dem Hand- 
werker eine deutliche Qualitatsverbesserung und Zeitersparnis, wobei der 
Schlauchmischer nicht ausschliefilich zum Vermischen z. B. von Poly- 
ester-Spachtelmassen mit Harter fur die Verspachtelung von Oberflachen 
von Karosserieteilen einsetzbar ist. Oberall dort, wo Zwei- oder Mehrkom- 
ponenten-Pasten oder -flussigkeiten vermischt und ausgegeben werden 
sollen, ist der Schlauchmischer einsetzbar, auch beispielsweise in Zahn- 
arztpraxen und zahntechnischen Laboren. 

Das primare Funktionsprinzip des Schlauchmischers ist das Vermengen 
bzw. Vermischen der Mischungskomponenten durch Presswalzen bzw. - 
rollen in einem Walzenspalt, der von einer Walzenpaarung geschaffen 



wird. Dabei wind nicht von der Manteloberflache der beiden Presswalzen 
bzw. -rollen der Mischspalt erzeugt, sondern von dem Schlauch, der zwi- 
schen den beiden Presswalzen bzw. -rollen angeordnet ist und sich mit 
der gleichen Geschwindigkeit wie die Presswalzen bzw. -rollen bewegt. 
Die hierbei entstehende z, B. achteckige Querschnittsform des Schlau- 
ches bildet in der Mitte den Mischspalt. Die beiden offenen Enden des 
Schlauches bilden auf der oberen Schlauchseite den Zulauf der unge- 
mischten Komponenten und auf der unteren Seite den Auslauf der ge- 
mischten Komponenten. Die Adhasion der Komponenten mit der Innen- 
wand des Schlauches sorgt fur einen Transport durch den Mischspalt. Die 
Durchflussgeschwindigkeit der Komponenten durch den Schlauch wird 
durch Komponentendruck oder Schwerkraft bestimmt. Die Anzahl der 
MischvorgSnge pro Komponentenvolumeneinheit wird durch die Drehzahl 
der Presswalzen bzw. -rollen, und damit die proportionate Geschwindigkeit 
des Schlauches bestimmt Die geometrischen Grolien sind die Spaltlange, 
die Schlauchlange und der Schlauchdurchmesser. Der Mischprozess fin- 
det bei vollstandig gefulltem Schlauch statt, der aus diesem Gmnde relativ 
kurz bemessen ist. Dadurch wird im Bereich des Mischspaltes jeglicher 
Kontakt mit Umgebungsgasen, z. B. Luft, vermieden. Gaseinschlusse 
werden somit vermieden. Mit einem zwischen dem Mischspalt liegenden 
feststehenden oder sich drehenden Dorn oder Zapfen wird ein Dop- 
pelspalt erzeugt, welcher einen Einfluss auf die Mischwirkung hat. 

Besonders vorteiihaft ist der im Mischspaltbereich liegende dichtungsfreie, 
vollstandig geschlossene Raum, der durch das gasdichte Schlauchmateri- 
al in der Langsrichtung begrenzt ist und an der zulaufseitigen Stirnseite 
des Schlauches durch einen Pfropfen aus ungemischten Komponenten, 
an der auslaufseitlgen Stirnflache des Schlauches durch einen Pfropfen 
aus gemischten Komponenten gegen Umgebungsgaszutritt, d. h. Luftein- 
tritt, abgedichtet ist. 



Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

Es ist somit nach der erfindungsgemaBen Ausgestaltung moglich, ge- 
brauchsfertige Spachtelmassen kontinuierlich herzustellen, so dass jede 
gewunschte Menge an Spachtelmasse abgezapft werden kann, urn so die 
jeweils benotigte Menge herzustellen und zur Verfugung zu haben. 

Die Anwendungsgebiete des Schlauchmischers erstrecken sich auf die 
Vermischung von pastosen und flussigen Zwei- oder Mehrkomponenten- 
systemen auf folgenden Basissystemen: 

- Ungesattigte Polyesterharze und Harter 

- Epoxid-Systeme 

- Polyurethan-Systeme 

- Silicon-Kautschuk-Systeme 

- Polysulfid-Polymer-Systeme 

- Zweikomponenten Acrylat-Systeme 

sowie sonstige Zwei- oder Melirkomponentensysteme. 

Oberall. wo pastSse oder giefJfahige Zwei- oder Melirkomponentensyste- 
me von Hand vermischt werden, tritt das Problem der Untermischung von 
storenden Luftblasen auf, die in der Masse verteilt sind und durch die in- 
tensive Mischung dann so klein verteilt sind, dass diese Blaschen keinen 
Auftrieb haben, um nach oben zu steigen. Erst durch eine starke Vakuu- 
mierung, bei welcher Luftblasen auf das Vielfache ihres Volumens vergro- 
Bert werden, wird die Moglichkeit geschaffen, solche Luftblasen zu entfer- 
nen. Bei einem Umruhren pastoser Massen, platzen aber nur die Blasen, 
die bei diesem Ruhrprozess an die Oberflache gelangen. 



Wesentlich wirtschaftlicher ist es, die Vermischung solcher pastoser Oder 
flussiger Massen so vorzunehmen, dass beim Mischvorgang keine Luft 
eingeschlossen wird. Das wird durch den Einsatz des erfindungsgemalien 
Schlauchmischers erreicht. 

Der Schlauchmischer lasst sich uberall dort einsetzen, wo Spachtelma- 
ssen verwendet warden, so u. a. auch fur die Oberflachenbearbeitung mit 
entsprechend ausgebildeten Spachtelmassen von z. B. Marmorplatten. 

Des weiteren sieht die Erfindung einen Aufnahmebehalter fur die eine 
Oder andere Mischungskomponente vor, der zur Steuerung der Betriebs- 
bereitschaft bzw. der Inbetriebnahme oder AuRerbetriebnahme des 
Schlauchmischers derart ausgebildet ist, dass beim Einsetzen des Auf- 
nahmebehalters in das Gerategehause des Schlauchmischers oder beim 
Aufsetzen auf die Halterung fQr den Schlauch die Antriebseinrichtung fur 
die Presswalzen bzw. -rollen und/oderfiir Drehung des Schlauches einge- 
schaltet wird bzw. beim Abnehmen des Aufnahmebehalters die Antriebs- 
einrichtung aulier Betrieb gesetzt wird. Auf diese Weise ist gewahrleistet, 
dass nur vom Hersteller gelieferte Komponenten In derartigen Aufnahme- 
behaltem in gleichbleibender Qualitat in dem Schlauchmischer zur Verar- 
beitung gelangen. 

Kurzbeschreibunq der Zeichnunq 

In den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt 
und zwar zeigt: 

Fig. 1 tells in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt einen 

Schlauchmischer zum Vermischen von Zwei- oder IVIehr- 
komponenten-Pasten, insbesondere einer Spachtelmasse 
mit einem Harter, 

Fig. 2 teils in Ansicht. teils in einem senkrechten Schnitt eine weite- 
re Ausfuhrungsform des Schlauchmischers, 
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Fig. 3 teils in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt eine Ein- 

richtung fur den Hartereintrag, 

Fig. 4 teils in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt eine Ein- 

richtung fur den Spachtelmasseneintrag, 

Fig. 5 einen waagerechten Schnitt durch den Schlauch des 

Schlauchmischers mit in seinem Innenraum angeordneter 
Spachtelmasse und Harter, 

Fig. 5A einen waagerechten Schnitt durch den Schlauch mit in sei- 
nem Innenraum angeordneten kugelformigen Mischkorpern, 

Fig. 5B einen waagerechten Schnitt durch den Schlauch mit in sei- 
nem Innenraum angeordneten zylindrischen Mischkorpern, 

Fig. 6 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt den mit- 

tels zweier Presswalzen zusammengequetschten Schlauch 
in Verbindung mit einer Lichtschrankensteuerung, 

Fig. 7 teils in Ansicht, teils In einem waagerechten Schnitt eine 
Ausfiihrungsform des Schlauchmischers mit einer kurzen 
Vermischungs-Reibungszone, 

Fig. 8 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt den zu- 

sammengequetschten Schlauch mit einer langen Vermi- 
schungs-Reibungszone, 

Fig. 9 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt eine 

Ausfiihrungsform eines Schlauchmischers mit zwei 
Quetschzonen des Schlauches in Verbindung mit einer 
Lichtschrankensteuerung, 

Fig. 10 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt eine 
Ausfiihrungsform des Schlauchmischers mit Lichtschranken- 
steuerung und einer sehr langen Vermischungs- 
Reibungszone, 

Fig. 1 1 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt eine 
Ausfiihrungsform des Schlauchmischers mit vier auf den fle- 
xiblen Schlauch einwirkenden Walzen in Verbindung mit ei- 
ner Lichtschrankensteuerung, 
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Fig. 12 teils in Ansiclit, teils in einem waagerechten Schnitt eine 
Ausfuhrungsform eines Schlauchmischers mit Aulienverzali- 
nungen der Presswalzen bzw. -rollen und des Schlauches, 

Fig. 13 teils in Ansicfit, teils in einem waagerechten Schnitt eine 
Ausfuhrungsform des Schlauchmischers mit Aufienverzah- 
nungen der Andriickbander und des Schlauches, 

Fig. 14 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt des 
Schlauchmischers mit einer Innenfullung, 

Fig. 15 eine Seitenansicht des in einem Gehause angeordneten 
Schlauchmischers, 

Fig. 16 teils in Ansicht von vorn, teils in einem senkrechten Schnitt 
den Schlauchmischer gemaft Fig. 15, 

Fig. 1 7 eine schaubildliche Ansicht des Schlauchmischers, 

Fig. 18A eine schaubildliche Ansicht des an einem GehSuse gehalte- 
nen Schlauches, 

Fig. 18B eine weitere schaubildliche Ansicht des Schlauches mit dem 

Gehause gemSli Fig. 18A, 
Fig. 19 einen senkrechten Schnitt einer weiteren Ausfuhrungsform 

eines Schlauchmischers mit in etwa kugelformig ausgebil- 

deten Pressrollen, 

Fig. 20 eine Ansicht von oben auf den von den beiden Pressrollen 
zusammengedruckten Schlauch gemali Fig. 19, 

Fig. 21,22 

und 23 in verschiedenen Darstellungen die Funktionsweise des 

Schlauchmischers, 
Fig. 24 einen Langsschnitt einer weiteren Ausfuhrungsform des 

Schlauchmischers mit im Innenraum des Schlauches ange- 

ordnetem Dorn, 

Fig. 24A einen Langsschnitt des Schlauchmischers gemali Fig. 24 mit 
einem winkelformigen und sich drehenden zufuhrungsge- 
steuerten Rohrstuck fur die Harterkomponente B. wobei der 
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Schlauch mit seinem unteren freien Ende in der Durchboh- 

rung einer Tragerplatte gehalten ist. 
Fig. 24B einen Langsschnitt des Schlauches mit innenliegendem Dom 

mit einer reibungserliolienden Aufienwandprofiiierung. 
Fig. 24C einen Langsschnitt des Schlauches mit innenliegendem Dom 

mit einer reibungserhohenden Aufienwandprofilierung, wah- 

rend des Zusammenpressens des Schlauches, 

Fig. 24D 

bis 24K Schnittdarstellungen des Domes mit verschiedenen geome- 

trischen Querschnittsformen, 
Fig. 25 einen Schlauch gemali Linie XXV-XXV in Fig. 24, 
Fig. 26 einen Schnitt gemaB Linie XXVI-XXVI in Fig. 24 und 
Fig. 27 einen senkrechten Schnitt des Schlauchmischers gemaB Fig. 

24 jedoch mit einem Farbsensor zur Mischungskontrolle und 
mit dem Schlauchmischer vorgeschalteten Aufnahmebehal- 
tern fur die einzelnen l\yiischungskomponenten wahrend des 
Mischvorganges, 

Fig. 28 tails in Ansicht, tells in einem waagerechten Schnitt einen 

von drei Presswalzen beaufschlagten Schlauch mit im Innen- 

raum angeordnetem Dorn, 
Fig. 29 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt einen 

von vier Presswalzen beaufschlagten Schlauch mit im Innen- 

raum angeordnetem Dorn, 
Fig. 30 teils in Ansicht, teils in einem waagerechten Schnitt einen 

von zwei Presswalzen beaufschlagten Schlauch mit im In- 

nenraum angeordnetem Dorn, 

Fig. 31.32. 
33, 34 und 

35 den Ablauf eines Mischvorganges in den einzelnen Misch- 

stufen, 

Fig. 36 einen senkrechten Langsschnitt durch den Schlauch mit ei- 
ner Schlauchhalterung, 
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Fig. 37 einen senkrechten Langsschnitt durch einen Schlauchmi- 
scher mit den beiden Mischungskomponenten und den dre- 
henden und feststehenden Teilen des Schlauchmischers, 

Fig. 38 eine schaubildliche Ansicht des Schlauches mit einer Halte- 
rung und einer Zufuhmng fur die Harterkomponente B, 

Fig. 39 eine schaubildliche Ansicht der Halterung fur den Schlauch 
mit der Zufuhrung fiir die Harterkomponente B, 

Fig. 40 teils in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt, einen 
Schlauchmlscher mit einer Steuerung der Betriebsbereit- 
schaft des Schlauchmischers, z. B. der Antriebsvorrichtung 
fur die Presswalzen bzw, -rollen bzw. des Schlauches ver- 
mittels eines der beiden Aufnahmebehalter fur die Spachtel- 
masse und den Harter als Kontaktgeber, 

Fig. 41 eine schematische Darstellung einer mechanischen Einrich- 
tung fur eine KontaktschlieBung zwischen dem Aufnahmebe- 
halter als Kontaktgeber und den stromfuhrenden Leitungen 
zu der Antriebsvorrichtung fur die Presswalzen bzw. -rollen 
bzw. des Schlauches des Schlauchmischers, 

Fig. 42A eine schematische Darstellung einer mechanischen Einrich- 
tung fur eine Kontaktschlieflung zwischen dem Aufnahmebe- 
halter mit den stromfuhrenden Leitungen zu der Antriebsvor- 
richtung fur die Presswalzen bzw. -rollen bzw. des Schlau- 
ches, 

Fig. 42B eine schematische Darstellung einer mechanischen Einrich- 
tung fur eine Kontaktschlieliung gemali Fig. 42A zum Zeit- 
punkt der Kontaktschliefiung, 

Fig. 43 eine schematische schaubildliche Darstellung einer elektro- 
magnetischen Einrichtung fur eine KontaktschlielSung zwi- 
schen dem Aufnahmebehalter in den stromfuhrenden Leitun- 
gen zu der Antriebsvorrichtung fur die Presswalzen bzw. - 
rollen bzw. des Schlauches des Schlauchmischers und 




Fig. 44 eine schematische Darstellung einer optoelektronischen Ein- 
richtung fur eine Kontaktschlieliung zwischen dem Aufnah- 
mebehalter in den stromfuhrenden Leitungen zu der An- 
triebsvorrichtung fOr die Presswalzen bzw. -rollen bzw. des 
Schlauches des Schlauchmischers 

Detaillierte Beschreibung der Erfindunq und bester Weq zur Ausfuhruna 
der Erfindunq 

Der Schlauchmischer 100 zum Vermischen von Zwei- oder Mehrkompo- 
nenten-Pasten oder -flussigkeiten umfasst einen flexiblen Schlauch 10 aus 
Kunststoff mit einer hohen Eigensteifigkeit oder anderen geeigneten IVIate- 
rialien, der in einem Geliause 200 oder Halterung 200' (Fig. 17, 18A und 
18B) angeordnet ist und der be! 12 drehbar gelagert ist und der um seine 
Langsachse drehbar ist. Dieser Schlauch 10 wird vermittels zweier ange- 
triebener oder frel fliegend gelagerten Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 
gequetscht, d. h. zusammengedruckt und vermittels dieser Presswalzen 
bzw. -rollen gleichzeltig zum Drehen gebracht, so dass der Inhalt des 
Schlauches 10, namlich z. B. die Mischung aus einer Spachtelmassen- 
Komponente A. z. B. einer Polyester-Spachtel masse und einer Harter- 
Komponente B, durch die dabei entstehende Reibung der an der Innen- 
wand gegenlaufig fliefienden Massen Ml vermischt wird. Vermittels einer 
Klemmhalterung 13 wird der Schlauch 10 am drehbaren Kopf 14 der Ge- 
samtvorrichtung gehalten. Die Austrittsoffnung fur die Komponente B, die 
uber einen Schlauch 110 dem flexiblen Schlauch 10 zugefuhrt wird, ist bei 
110a angedeutet. Der Verschluss der Offnung erfolgt mittels eines Ventil- 
gummis 16 (Fig. 1, 2, 3 und 4). Anstelle einer Klemmhalterung 13 kann 
auch eine Gewindehalterung fur den Schlauch 10 vorgesehen sein. Das 
Gewinde wird bei der Herstellung des Schlauches 10 bzw. des Schlauch- 
stuckes im Spritzgussverfahren mit angespritzt. Der Schlauch 10 kann in 
der Gesamtvorrichtung senkrecht stehend angeordnet sein oder eine an- 
dere Stellung einnehmen. 



Der Antrieb der Presswalzen bzw. -rollen 20. 21 erfolgt bevorzugterweise 
mittels Elektromotoren 120, 121 die in der Gesamtvorrichtung gehalten 
und gelagert sind. Der gesamte Schlauchmischer 100 ist zu einer Ge- 
samtvorrichtung zusammengefasst (Fig. 15 und 16). Das Ventilgummi 16 
am Auslassende des Scfilauclies 110 fur die Zufulirung der Komponente 
B ist in Fig. 3 dargestellt. Die Zufuhrung der Komponente B erfolgt in Pfeil- 
richtung X. Die Zufuhrung der Komponente A erfolgt in Pfeilrichtung X1 
(Fig.1). 

Die Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 sind umlaufend oder nicht umlaufend 
angetrieben; sie konnen zusatzlich wahrend des Pressvorganges in 
Schlauchlangsrichtung bewegt werden und sie werden gegen die AuBen- 
wand des Schlauches 10 z. B. mittels Federdruck gepresst. Jeweils zwei 
Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 sind paanjveise zusammengefasst und 
liegen sich gegenuber (Fig. 17), Die Anzahl der einzelnen Walzenpaare 
kann beliebig sein; sie richtet sich jeweils nach der Lange des Schlauches 
10. Die Fig, 17, 24 und 27 lassen erkennen, dass Schlauche 10 von kur- 
zer Lange eingesetzt werden. Sind die Presswalzen bzw. -rollen 20. 21 
nicht umlaufend angetrieben, dann wird der Schlauch 10 um seine Langs- 
achse umlaufend angetrieben. In diesem Fall sind die Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21 freifliegend gelagert. 

Die Dosierung einer zweiten Charge aus den Komponenten A und B in 
den Schlauch 10 erfolgt derart, dass nach der Beendigung des Mischvor- 
ganges aus den Komponenten A und B einer ersten Charge alle gelierten 
Oder geharteten Teile bzw. Reste in dem Schlauch 10 verbleiben, der Ab- 
gezogen und gegen einen neuen Schlauch ausgewechselt wird, so dass 
alle Reste der ersten Charge in dem vorher benutzten Schlauch 10 ver- 
bleiben. Bevorzugterweise erfolgt nach jedem Mischvorgang ein Aus- 
wechseln der Schlauche. 



Die den Schlauch 10 zusammendruckenden bzw. zusammenquetschen- 
den Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 sind in ihrem Abstand zueinander 
verstellbar, so dass der Spalt 25 zwischen den sich gegenuberliegenden 
Wandabschnitten 10a, 10b im zusammengedruckten Bereich des Schlau- 
ches 10 grofler oder kleiner eingestellt warden kann, urn die Scherkrafte 
beim Vermischen zu vergroliem oder zu verkleinern. 

Die Drehzahl der angetriebenen Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 oder des 
Schlauches 10 ist veranderbar, so dass die Drehgeschwindigkeit des 
Schlauches 10 variierbar ist. Die Position des Schlauches 10 wird durch 
Lichtschranken 30, 31 kontrolliert, damit der Schlauch 10 weitestgehend in 
seiner Mitte angetrleben und gequetscht wird. Der Schlauch 10 wird an 
seinem unteren Ende durch eine Fuhrung mittig gehalten. Besteht der 
Schlauch 10 aus einem flexiblen Kunststoff mit einer hohen Eigensteifig- 
keit, ohne dass dadurch die Verfomiungseigenschaften des Schlauches 
10 verloren gehen, so ist der Schlauch 10 mit seinem unteren die Aus- 
trittsoffnung 10b bildenden Ende nicht gehalten, sondern frei fllegend (Fig, 
36). 

Die Dosienjng der Komponente B erfolgt durch ein ruckschlagsicheres 
Ventil 40, das mittels des Ventilgummis 16 verschlossen ist. Anstelle eines 
Ventilgummis 16 kann zur Steuerung der Dosierung der Komponente B 
eine durch Pressluft angetriebene Ventildffnung eingesetzt warden Es wird 
damit erreicht, dass keine Vermischung der Komponente A mit der Kom- 
ponente B nach Beendigung des Forder- und Mischprozesses arfolgen 
kann. Die Forderung bzw. die Zufuhrung der beidan Komponenten A und 
B, z. B. Spachtelmasse und Harter, erfolgt uber einen in der Zeichnung 
nicht dargestellten Dispenser oder Pumpe, so dass die erforderlichen 
Mengen der beiden Komponenten A und B im Mengenverhaltnis stets 
gleichmal^ig gewahrleistet bleibt. 



Der Schlauch 10 des Schlauchmischers 100 ist an beiden Enden drehbar 
gelagert, d. h. geschlossen und mit einem Stopfen mit einer geringen Off- 
nung versehen, die nur einen begrenzten Querschnitt als Offnung freigibt 
und zwar z. B. fur Flussigkeiten und z. B. fOr Epoxid-Harze Oder Polyuret- 
han-Systeme. 

Unn den Reibschluss zwischen den angetriebenen Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21 zur Wandflache des Schlauches 10 zu erhohen, sind die 
Oberflachen der Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 angerauht. Die Andruck- 
kraft der beiden Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 ist verstellbar, wie in Fig. 
6 durch die Pfeile Y, Y1 angezeigt ist. Auch die Aulienwandflache des 
Schlauches 10 kann aufgerauht sein, wie dies in Fig. 5 bei 10c angedeutet 
ist. 

Durch eine entsprechende Ausgestaltung der Presswalzen bzw. -rollen 
20. 21 in Bezug auf ihre Durchmesser sind kurze. lange und sehr lange 
Vermischungs-Reibungszonen erhaltlich (Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 10). Bei 
dem AusfQhrungsbeispiel gemali Fig. 7 weisen die Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21 kleine Durchmesser auf, so dass nur kurze Abschnitte des 
Schlauches 10 erfasst werden, so dass eine kurze Vermischungs- 
Reibungszone erhalten wird. Weisen dagegen die Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21 groliere Durchmesser auf, dann erfassen die Presswalzen 
bzw. -rollen groliere Abschnitte des Schlauches 10, wodurch lange Vermi- 
schungs- Reibungszonen erhalten werden. Es besteht nach Fig. 10 auch 
die Moglichkeit, anstelle von zwei Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 zwei 
uber Rollen gefuhrte Anpressbander 50, 51 einzusetzen, die in Pfeilrich- 
tung Z, Z1 umlaufend angetrieben sind. Aufgrund dieser Ausgestaltung 
besteht die Moglichkeit, den Schlauch 10 in seiner gesamten Breite zu- 
samnrienzuquetschen, so dass eine sehr lange Vermischungs- 
Reibungszone erhalten wird. Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist eine 
Lichtschrankensteuerung 30, 31 moglich. 



Gemali Fig. 9 beaufschlagen den Schlauch 10 auf jeder Wandseite nicht 
nur die eine Presswaize oder -rolle 20, 21, sondern je zwei Walzen bzw. 
Rollen 20\ 21* so dass der Schlauch 10 in zwei verschiedenen ubereinan- 
derliegenden Abschnitten zusammenpressbar ist Auch hier kann eine 
Lichtschrankensteuerung vorgenommen werden. 

Auch bei der Ausfuhrungsform gemaft Fig. 11 sind vier Presswalzen bzw. 
-rollen 20, 21; 20', 21' vorgesehen, deren Anordnung jedoch derart ist, 
dass der Schlauch 10 oben- und untenseitig und zu beiden Seiten vermit- 
tels der Walzen bzw. Rollen beaufschlagt und zusammengepresst wird. 

Urn die Reibkrafl zwischen den Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 und der 
Wandung des Schlauches 10 zu erhdhen, ist vorgesehen, die Oberflachen 
der Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 mit einer Aulienverzahnung 60 zu 
versehen. Bevorzugtenveise sind die OberflSchen der Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21 und die AuHenwandflache des Schlauches 10 zur Erhohung 
der Reibkraft zwischen den Walzen bzw. Rollen und dem Schlauch mit 
Aulienverzahnung versehen, wobei die Verzahnungen 60 der Walzen 
bzw. Rollen 20, 21 mit den Verzahnungen 61 auf der Oberflache des 
Schlauches 10 in Eingriff stehen (Fig. 12). 

Auch bei derjenigen Ausfuhmngsform gemali Fig. 10, nach der Andruck- 
bander 50, 51 vorgesehen sind, sind die AuRenwandflachen der Andruck- 
bander 50, 51 und des Schlauches 10 mit Verzahnungen 70, 71 versehen, 
wobei die Verzahnungen 70 der Andruckbander 50, 51 mit den Verzah- 
nungen 71 des Schlauches in Eingriff stehen (Fig. 13). Bei dieser Ausge- 
staltung werden hohe Reibungskrafte zwischen dem Schlauch 10 und den 
AndruckbSndern 50, 51 erzielt. Es besteht auch die Moglichkeit, nur die 
AuBenwandflachen der Andruckbander 50, 51 mit Verzahnungen 70, 71 
zu versehen, die in die Oberflache des Schlauches 10 sich bei Betrieb des 
Schlauchmischers eindrucken und somit ebenfalls zur Erzielung hoher 
Reibungskrafte beitragen. Aufgrund der Elastizitat des Schlauches 10 ist 



die MQglichkeit gegeben, dass die Verzahnungen 70, 71 der Andruckban- 
der 50, 51 in das Material des Schlauches 10 eindriicken. 

Um die Durchmischung der Komponenten im Innenraum des Schlauches 
10 zu erhohen, ist nach einer weiteren Ausfuhrungsform der Schlauch 10 
in seinem Innenraum mit kugelformigen Korpern 80 aus Glas, Keramik, 
Metall, Kunststoff oder anderen geeigneten Materialien gefullt (Fig. 5A). 
Der Schlauch 10 kann auch in seinem Innenraum mit runden zylindrischen 
Korpern 81 aus Glas, Keramik, Metall, Kunststoff oder anderen geeigne- 
ten Materialien gefullt sein (Fig. 5B). 

Bevorzugterweise erfolgt der Antrieb des Schlauchmischers einseitig von 
oben. 

Fig. 15 und 16 zeigen den in einer Gesamtvorrichtung 200 angeordneten 
Schlauchmischer 100 mit der Halterung 200' fur diesen. Der Schlauch 10 
selbst ist an einer kopfartigen Halterung 130 angeschlossen, die drehbar 
in der Halterung 200* gelagert ist und die mit einer Antriebsvorrichtung 150 
in Wirkverbindung steht (Fig. 37). 

Fig. 37 zeigt den Schlauchmischer 100 mit seinen feststehenden und 
drehbar angetriebenen Telle, wobei die feststehenden Teile FT durch eine 
Einfachstraffur und die beweglichen Teile BT durch eine Kreuzschraffur 
gekennzeichnet sind. 

Der Schlauchmischer 10 gemali Fig. 19 und 20 zeigt, dass die Abmes- 
sungen der Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 so gehalten sein konnen, 
dass fast die Schlauchlange beaufschlagt werden kann, bis auf den 
Schlauchendabschnitt, der in der Halte- und Antriebsvorrichtung befestigt 
ist, wShrend das untere freie Ausgabeende, aus dem die fertige Mischung 
M austritt, freiliegend ist. 



Die Arbeitsweise des Schlauchmischers 100 wird anhand der Fig. 21. 22 
und 23 aufgezeigt. Fig. 21 zeigt den Sclilauch 10, angefullt mit den Kom- 
ponenten A und B. Die Pfeiiriciitung X5 zeigt die Umlaufrichtung der Mas- 
se M^ im Innenraum des Schlauclies 10 an. In Fig. 22 1st der Vermi- 
schungsprozess gezeigt, bei dem zwei gleiclisinnig umlaufend angetrie- 
bene Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 gegen den Sclilauch 10 gedruckt 
werden und dabei den Schlauch 10 quetschen. Wahrend dieses Prozes- 
ses wird die Masse Ml in den Wandbereichen des Schlauches 10 in Pfeil- 
richtung X6, X7, und zwar in Umlaufrichtung der Presswalzen bzw. -rollen 
20, 21 in Pfeilrichtung X8, X9, bewegt. Die Drehzone der Masse Ml ist 
durch die Pfeile XI 0, X11 und X10', Xir in Fig. 23 angedeutet, da wah- 
rend des Mischvorganges der Schlauch 10 urn seine Langsachse gedreht 
wird. An der Innenwand des Schlauches 10 tritt zwischen der Wandflache 
und der Masse Ml eine Klebewirkung KW ein, aufgrund der die Masse Ml 
benachbart zu den Wandflachen des Schlauches 10 mitgerissen wird. Die 
eigentliche Mischzone ist bei M2 in Fig. 23 angedeutet. 

Der Schlauchmischer 100 gemaR Fig. 24, 24A, 25 und 26 weist im Innen- 
raum des Schlauches 10 einen feststehenden Dom bzw. Zapfen 170 auf, 
der in den Innenraum des Schlauches 10 hineinreicht. Vermittels dieses 
Domes 170 wird das Mischungsergebnis verbessert, da die Reibungsge- 
schwindigkeit zwischen dem Dom und der Schlauchwand geringer ist. Der 
Schlauch 10 braucht nur geringfugig zusammengedruckt werden, Ein luft- 
blasenfreies Vermischen der beiden Mischungskomponenten ist somit 
gewahrleistet. Die Fig. 25 und 26 zeigen verschiedene horizontale 
Schnitte, um die Durchtrittsoffnungen fiir die Mischungskomponenten auf- 
zuzeigen. Die Zufuhrung der Komponente A erfolgt dabei in Pfeilrichtung 
Y4 und die der Komponente B in Pfeilrichtung Y3, wobei die Zufuhrung 
der Komponente B durch ein feststehendes Mittelrohr 175 erfolgt. Der 
Austritt der Mischung M erfolgt am unteren Schlauchende (Fig. 24A). 



Fig. 24A zeigt den Schlauchmischer 100 mit einem einseitig eingespann- 
ten Schlauch 10, der mit seinem unteren freien, die Austrittsoffnung fur 
das IVIischprodukt bildenden Ende in der Durciibohrung 195 einer Trager- 
platte 196 gehalten 1st. Der Dorn bzw. Zapfen 170 in dem Innenraum des 
Schlauches 10 kann mit einer reibungserhohenden Aufienwandprofilie- 
rung 197 verselien sein (Fig, 24B und 24C). Der Dorn oder Zapfen 170 
kann als Hohlprofil oder Voilprofil ausgebildet sein und die verschieden- 
sten Querschnittsformen. wie die eines Kreises (Fig. 24D), einer Ellipse 
(Fig. 24E). eines Dreiecks (Fig. 24F), eines Vierecks mit in Langsrichtung 
des gequetschten Schlauches 10 verlaufenden Diagonalen (Fig. 24 G), 
eines Rechtecks (Fig. 24H), eines Vierecks mit In Langsrichtung des ge- 
quetschten Mittellinie (Fig. 241), eines Funfecks (Fig. 24J), eines Sechs- 
ecks (Fig. 24K) aufweisen, wobei auch andere geometrische Quer- 
schnittsformen vorgesehen sein konnen. Danach besteht der Schlauchmi- 
scher 100 aus dem Schlauch 10 aus einem elastischen Kunststoff mit dem 
im Innenraum des Schlauches 10 angeordneten Dorn oder Zapfen 170 
aus einem harten Kunststoff oder Metall. wobei der Schlauch 10 vermittels 
eines am oberen Schlauchende angreifenden Antriebes urn die 
Schlauchlangsachse umlaufend angetrieben und durch eine untere Fuh- 
rung mittig gehalten wird und durch zwei ballige Presswalzen oder -rollen 
20, 21 in der Mitte zusammengequetscht wird, wobei die im Schlauch 10 
durchwandernde Paste oder Flussigkeit durch die Differenz der Weglange 
der Dornoberflache beim Drehen und der Weglange des Innenumfanges 
des Schlauches beim Drehen als Reibungsfaktor ausgenutzt wird und die 
Masse dadurch gemischt wird. 

Die Fig. 28, 29 und 30 zeigen verschiedene Ausfuhrungsformen fur die 
Druckbeaufschlagung des Schlauches 10 vermittels Presswalzen bzw. - 
rollen 20, 21, wobei der Schlauch 10 in seinem Innenraum einen Dorn 
bzw. Zapfen 170 aufweist; die Anzahl der an dem Schlauch 10 angreifen- 
den Presswalzen bzw. -rollen kann beliebig gewahit sein. Nach Fig. 28 
greifen an dem Schlauch 10 drei Presswalzen bzw. -rollen 20, 21, 20' an, 



so dass der Schlauch 10 in drei Bereichen gequetscht wird. Die Presswal- 
zen bzw. -rollen 20, 21, 20' laufen gleichsinnig in Pfeilrichtung X15 urn, 
wobei der Schlauch in Richtung der Pfeile X16 sich bewegt. Nach Fig. 29 
greifen an dem Schlauch vier Presswalzen bzw. -rollen 20, 21, 20*, 2V an 
und quetschen diesen in vier Bereichen der Schlauchwand, so dass sich 
der Schlauch 10 auf einer etwa viereckigen Bahn bewegt. In alien Fallen, 
bei denen im Innenraum des Schlauches 10 ein Dorn bzw. Zapfen 170 
angeordnet ist, kann dieser feststehend, mitdrehend oder gegenlaufig zu 
der Umlaufrichtung des Schlauches 10 drehend sein. Fig. 30 zeigt den 
Schlauchmischer mit zwei Presswalzen bzw. -rollen 20, 21, wobei durch 
die Pfeile X20, X21, X22 und X24 die Bewegungsrichtung der Masse M1 
wShrend des Mischprozesses aufgezeigt ist. 

Die Fig. 31 bis 35 zeigen den Ablauf des Mischvorganges eines 
Schlauchmischers 100 ohne Dorn bzw. Zapfen 170 im Innenraum des 
Schlauches 10. Die Pfeilrichtung X30, X31 zeigt den Bewegungsveriauf 
des Schlauches 10. Durch den beim Quetschen gebildeten engen Spalt S 
erfolgt eine Durchmischung der Komponenten A und B ahnlich einer von 
Hand durchgefuhrten Anmischung mit einem Spachtel. Der Innenraum 
des Schlauches 10 ist mit der Komponente A gefullt. Komponente B wird 
in einer ersten Stufe (Fig. 31) zugegeben in Form eines kompakten Mas- 
sekorpers. Durch die Schlauchbewegung zieht sich in der zweiten Stufe 
(Fig. 32) die Masse der Komponente B auseinander in Richtung zum Spalt 
S. In der dritten Stufe (Fig. 33) wird die Masse der Komponente B weit 
auseinander gezogen und zerteilt sich in der vierten Stufe (Fig. 34) unter 
die Komponente A bis dann in der fiinften Stufe (Fig. 35) eine Durch- 
mischung erfolgt. 

Danach wird die Vermengung durch die schnelle Bewegung der Flachen 
zueinander immer intensiver. Das Mali der Mischung wird von der Forder- 
geschwindigkeit, der Relativgeschwindigkeit der Presswalzen bzw. -rollen, 



dem Spaltmali, dem Kammervolumen, der Spaltlange und der Spalttiefe 
bestimmt. 

Im unteren Bereich der Gesamtvorrichtung ist ein Farbsensor 180 zur Mi- 
schungskontrolle angeordnet (Fig. 27). Vermischt werden mit dem 
Schlauchmischer 100 bevorzugterweise zwei Komponenten, namlich die 
Spachtelmasse als Komponente A und der Harter als Komponente B. Die 
Komponente B ist eingefarbt mit gelber, roter, blauer, schwarzer oder an- 
derer Farbgebung aufweisenden Farbe. Mittels des Farbsensors 180 als 
Kontroll- und Uberwachungsvorrichtung wird der Farbton bzw. die Farbe 
der erhaltenen Mischung M erfasst und mit einem vorgegebenen Farbton 
als Sollwert verglichen. Auf diese Weise wird kontrolliert. ob uberhaupt 
Harteranteile und der Harter in der erforderlichen Menge in der Spachtel- 
masse enthalten ist. Uber den Farbsensor 180 erfolgt uber ein Steuergerat 
181 das Abschalten des Gerates, wenn festgestellt wird, dass in dem 
Endprodukt kein Harter enthalten ist. Fur die Farbmessung werden in der 
an sich bekannten Einrichtungen eingesetzt. 

Eine weitere Ausfuhrungsform nach Fig. 27 sieht vor, dass in ihren Men- 
gen Oder Volumen genau vorgesehene Positionen an Mischungskompo- 
nenten aus dem Schlauchmischer 100 vorgeschalteten Aufnahmebehal- 
tern 190, 191 abgezapft, dem Schlauchmischer 100 zugefuhrt und in des- 
sen Innenraum vermischt werden. Die Anzahl der Aufnahmebehalter 190, 
191 richtet sich nach der Anzahl der eingesetzten Mischungskomponen- 
ten. Die GroRe der Aufnahmebehalter richtet sich nach der Grofie der zu 
entnehmenden Portionen, wobei die Aufnahmebehalter auch mit Dosie- 
rungseinrichtungen versehen sein konnen, vermittels derer vorgegebene 
Mengen aus den Behaltern entnommen werden konnen. Der Aufnahme- 
behalter 191 fur die Komponente A und/oder der Aufnahmebehalter 190 
fur die Komponente B ist mit einer Heizmanschette umlegt oder weist be- 
heizbare Wande auf, damit bei ungunstigen Temperaturen die pastenfor- 
migen Massen erwarmt werden, urn die Viskositat des iViaterials in einem 
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mischfahigen Bereich bzw. Zustand zu halten. Die jeweils abgezapften 
Mengen an Komponente A und Komponente B werden dann dem 
Schlauch 10 zugefuhrt und in diesem durchgeknetet und vermischt, Durch 
die wahrend der Drehbewegung des Schlauches 10 stattfindende Pres- 
sung erfolgt im Inneren des Schlauches die Reibung und Vermischung. 
Wahrend des Drehens des Schlauches 10 beginnen die Presswalzen bzw. 
-rollen 20, 21 abwechseind zu pressen, so dass der Inhalt des Schlauches 
10 nicht nur durch die gegenlaufige Wandung gemischt wird, sondern 
auch gleichzeitig durch Verdrangung im Innenraum des Schlauches 10 
hin- und hergedruckt wird, so dass dadurch auch der Gesamtinhalt eine 
gleichmafiige Vermischung bekommt 

Wie Fig. 36 zeigt. ist der Schlauch 10 mit einem feststehenden Dorn bzw. 
Zapfen 170 an einer kopfartigen Halterung 130 gehalten. die wiederum in 
Verbindung mit einem Zufuhrungsstutzen 135 fOr die Zufuhrung der Kom- 
ponenten A und B steht. wobei die Komponente B mittig zugefuhrt wird. 
Der ZufQhrungskanal 136 fOr die Komponente B endet oberhalb einer Auf- 
nahmepfanne 137 von der mehrere Kanale 138, 138a, 138b radial ver- 
laufend ausgehen, wobei die Kanale 138, 138a, 138b mit ihren freien En- 
den mit einem Ringelement 139 verbunden sind. Zwischen dem Ringele- 
ment 139 und den drei Kanalen 138, 138a, 138b sind Durchbrechungen 
140, 140a, 140b ausgebildet, durch die die Komponenten A und 8 in den 
Innenraum des Schlauches 10 flieBen konnen (Fig. 38 und 39). 

Damit die den Kanalen 138, 138a, 138b zugefiihrte Komponente B auch in 
den Innenraum des Schlauches 10 gelangen kann, weisen die Seiten- 
wande der Kanale 138, 138a, 138b Durchbrechungen 141, 141a, 141b 
auf, so dass die Komponente B uber den ZufQhrungskanal 136 in die Auf- 
nahmepfanne 137 flielien kann. Von dieser flielJt dann die Komponente B 
in die Kanale 138, 138aa, 138b und durch die Durchbrechungen 140, 
140a, 140b in den Kanalseitenwanden in den Innenraum des Schlauches 
10, in dem dann die Vermischung mit der zugefuhrten Komponente A er- 
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folgt. Vermittels der Kanale 138, 138a, 138b erfolgt eine gleichmaSige 
Zufuhrung der Komponente B in den Mischraum im Inneren des Schlau- 
ches 10. 

Zur Steuenjng der Antriebsvorrichtung 150 fur den Schlauchmischer 100 
ist gemaR Fig. 40 und 41 einer der beiden Aufnahmebehalter 190 fur die 
Komponenten A und B (Fig. 27) als Kontaktgeber derart ausgebildet, dass 
beim Einsetzen des Aufnahmebehalters 190 fur die Komponente A in das 
Gerategehause 100c des Schlauchmischers 100 in Form von FQhrungen 
Oder Halterungen (Fig. 40) fur den Schlauch 10 das Gerat, d. h. der 
Schlauchmischer 100 in Betrieb gesetzt und in Betrlebsbereitschaft ge- 
halten wird. z. B. durch Einschalten der Antriebseinrichtung 150 fur die 
Presswalzen bzw. -rollen 20, 21 und/oder fur die Drehbewegung des 
Schlauches 10. Beim Abnehmen des leeren Aufnahmebehalters 190 wird 
das Gerat aulier Betrieb gesetzt, z. B. durch Ausschalten der Antriebsein- 
richtung 150, die z. B, uber ein Antriebszahnrad 151 mit dem den 
Schlauch 10 tragenden drehenden Teil DT des Schlauchmischers 100 in 
Wirkverbindung steht (Fig. 40). 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 41 ist eine der beiden stromzufuhren- 
den Leitungen 401, 402 zur Antriebsvorrichtung 150 unterbrochen. Die 
Enden der Leitung 401 tragen Kontakte 402, 403 die vermittels einer 
Kontaktplatte 405 in Wirkverbindung gebracht werden, die an der AuBen- 
wand des Aufnahmebehalters 190 befestigt ist. Diese Kontaktplatte 405 
hat die Funktion eines Schalters. Die Kontaktplatte 405 kann auch an der 
AuBenwand des Bodens des Aufnahmebehalters 190 vorgesehen sein. 
Der Auslassstutzen des Aufnahmebehalters 190 ist bei 190a angedeutet. 

Weitere Ausfiihrungsformen fiir eine Steuerung des Antriebsmotors 150 
sind in den Fig. 42A, 42B, 43 und 44 dargestellt. 
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Nach den Fig. 42A und 42B ist eine mechanische Kontaktschliefiung zwi- 
schen dem Aufnahmebehalter 190 und den stromzuftihrenden Leitungen 
401, 402 zu der Antriebsvomchtung 150 vorgesehen. Ein mechanischer 
Kippschalter 410 wird durch ein Ruckstellglied, z. B. eine Feder 411, in 
einer z. B. schragen Position (Fig. 42A) gehalten, in der kein Kontakt be- 
steht. Wird der Aufnahmebeinalter 190 nun entlang der Behalterfuhrung in 
den Schlauchmischer 100 eingesetzt, so drtickt die Wand des Aufnahme- 
behalters 190 den Kippschalter 410 vermittels eines Drehpunktes 412 in 
eine z. B. senkrechte Kontaktposition (Fig. 42B), in der elektrischer Kon- 
takt besteht und die Antriebsvon-ichtung 150 in Gang gesetzt wird. Eine 
vorteilhafte Ausgestaltungsform durfte diejenlge sein, be! der die Wand 
des Aufnahmebehaiters 190 eine im wesentlichen vertikal verlaufende 
nutenformige Vertiefung aulweist, in der der Kippschalter 410 entlang sei- 
ner Langserstreckung 415 beim Fuhren des Aufnahmebehaiters 190 ent- 
lang der Behalterfuhrung aufgenommen und in der Kontaktposition ge- 
halten wird. 

Fig, 43 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei der ein elektronriagnetischer Kon- 
taktgeber vorgesehen ist. Hierbei ist eine Basisstation 420 vorgesehen, 
die permanent der Antriebseinrichtung 150 zugeordnet ist, beispielsweise 
in dem die Basisstation 420 an der Antriebsvorrichtung 150 (Antriebsmo- 
tor) angebracht ist oder mit der Antriebsvorrichtung 150 zumindest in Ver- 
bindung steht. Der Aufnahmebehalter 190 ist jeweils mit einer Transpon- 
derstation 421 versehen; hat diese Transponderstation 421 nach dem 
Einsetzen des Aufnahmebehaiters 190 in den Schlauchmischer 100 eine 
definierte Position, insbesondere einen definierten Abstand zur Basisstati- 
on 420 erreicht, so erfolgt zwischen der Basisstation 420 und der Trans- 
ponderstation 421 ein Daten- bzw. Signalabgleich 415, aufgrund dessen 
eine Freigabe des Betriebes der Antriebsvorrichtung 150 erfolgt. Realisti- 
scherweise wird dieser Daten- bzw. Signalabgleich 415 beispielsweise mit 
i[ndustry]S und [cience]M[edicine]-Frequenz (= 2,45 Gigahertz) oder mit 
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Radiofrequenz erfolgen. Ein Vorteil dieser KontaktschlieBung auf elektro- 
magnetischer Basis ist im beruhrungslosen Wirkungsprinzip zu sehen. 

Das vorstehende elektromagnetische Kontaktprinzip lasst sich dahinge- 
hend simplifizieren, dass zur Bildung eines elektromagnetischen Schwing- 
kreises die Transponderstation 421 als Induktivitat (Spule) und die Basis- 
station 420 als Kapazitat (Kondensator) eingesetzt werden. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 44 arbeitet auf optoelektronischer Basis. 
Die Kontaktschlieliung, vergleichbar mit einem optoelektronischen Nahe- 
rungsschalter, wobei ein Bereich, z. B. der untere Bereich, der Seitenwand 
des Behalters 190 mit einem reflektierenden IVIedium 430 versehen ist, 
das von einer mit der Antrlebsvorrichtung 150 in Verbindung stehenden 
Laserdiode bzw. Photodiode 435 emittierte Laserimpulse bzw, Infrarot- 
Strahlungsimpulse nurdann reflektlert, wenn der Aufnahmebehalter 190 in 
der Position ist, In der die Spaclitelmasse A abgegeben wird. Der Vorteil 
dieser Variante besteht darin, dass Schaltabstande bis zu zwei Metern 
realisierbar sind, wobei die Unterdruckung von Fremdiicht durch die Ver- 
wendung von gepulstem Laserlicht bzw. von gepulstem Infrarotlicht be- 
werkstelligt werden kann. 

Der Schlauchmischer 100 ist als Hand- oder Wandgerat einsetzbar. 
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Anspruche 

1. Schlauchmischer zum Vermischen von pastosen Massen oder 
Flussigkeiten aus mindestens zwei Komponenten und von pastosen 
mit pulvrigen, fiussigen oder festen Komponenten, insbesondere 
zur Herstellung gebrauchsfertiger Spachtelmassen aus einer 
Spachtelmassenkomponente (A) und einer Harterkomponente (B) 
fur die Verspachtelung von Oberflachen von Fahrzeugkarosserien, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauchmischer (100) aus einem in einem Gehause be- 
vorzugterweise senkrecht angeordneten Schlauch (10) aus einem 
flexiblen, eine Eigensteifigkeit aufweisenden Material, insbesondere 
Kunststoff, besteht, wobei der Schlauch (10) eine obere Eintrittsoff- 
nung (10a) fiir die zu mischenden Komponenten und eine untere 
Austrittsoffnung (10b) fur die IVIischung aufweist und 

a. ) von auBen durch umlaufend angetriebene, vermittels Federkraft 

gegen die Schlauchwandung gepresste Presswalzen bzw. - 
rollen (20, 21) zusammengedruckt bzw. gequetscht und vermit- 
tels der Presswalzen bzw. -rollen (20, 21) gleichzeitig um seine 
Langsachse umlaufend angetrieben wird, oder 

b. )von aufJen durch freifliegend gelagerte, vermittels Federkraft 

gegen die Schlauchwandung gepresste Presswalzen bzw. - 
rollen (20, 21) zusammengedruckt bzw. gequetscht wird, wobei 
der Schlauch (10) um seine Langsachse umlaufend angetrieben 
ist, 

so dass jeweils im engsten Schlauchbereich ein Mischspalt (MS) in 
Ldngsrichtung des Schlauches (10) ausgebildet und die Kompo- 
nenten (A, B) durch die dabel entstehende Reibung und die damit 



28 



verbundene Adhasion an der Innenwand des Schlauches (10) ver- 
mischt werden. 

2. Schlauchmischer nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dosierung der erforderlichen Komponenten in dem 
Schlauch (10) so erfolgt, dass nach dem Beenden des Mischvor- 
ganges alle gelierten oder geharteten Mischungsreste und Teile im 
Schlauch (10) verbleiben und beim Abziehen und Erneuern des 
Schlauches (10) nur im vorher benutzten Schlauchstuck verbleiben. 

3. Schlauchmischer nach einem der AnsprQche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Presswalzen bzw. -rollen (20, 21) in Bezug auf ihre An- 
druckkraft auf den Schlauch (10) verstellbar sind, so dass der Spalt 
(25) zwischen den sich gegenuberliegenden zusammenge- 
quetschten Wandabschnitten des Schlauches (10) groBer oder 
kleiner verstellbar ist, urn die Scherkrafte beim Vemnischen zu ver- 
groliern oderzu verkleinern. 

4. Schlauchmischer nach einem der AnsprQche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Drehzahl und die Umlaufrichtung der angetriebenen, ins- 
besondere elektromotorisch angetriebenen Presswalzen bzw. - 
rollen (20, 21) und/oder des Schlauches (10) veranderbar ist 

5. Schlauchmischer nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Position des Schlauches (10) durch Lichtschranken (30, 
31) kontrollierbar ist, damit der Schlauch (10) weitestgehend in sei- 
ner Mitte angetrieben und gequetscht wird, wobei der Schlauch 
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bzw. der Schlauchmischer (100) an seinem bodenseitigen unteren 
Ende mechanisch gefuhrt sein kann. 

6. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dosierung der Harterkomponente (B) durch ein ruck- 
schlagsicheres Ventil (16; 40) erfolgt, damit keine Vermischung der 
Spachtelmassenkomponente (A) mit der Harterkomponente (B) 
nach Beendigung des Forder- und Mischprozesses erfolgen kann. 

7. Schlauchmischer nach einem der Ansprdche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Forderung der zu vermischenden Komponenten bzw. die 
Zufuhrung der zu vermischenden Komponenten mit Druck oder oh- 
ne Druck zu dem Schlauch (10) durch einen Dispenser oder Pum- 
pen erfolgt, so dass die erforderliche Menge der einzelnen Kompo- 
nenten im Mengenverhaltnis stets gleichmaBIg gewShrleistet bleibt. 

8. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauch (10) an mindestens einem seiner Enden drehbar 
gelagert ist und einen der Art der zu mischenden Komponenten an- 
gepassten Durchmesser aufweist. 

9. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Oberflachen der Presswalzen bzw. -rollen (20, 21) 
und/oder die Aulienwandflache des Schlauches (10) zur Erhohung 
der Reibkraft zwischen Presswalzen bzw. -rollen und der Wandung 
des Schlauches (10) angerauht oder mit einer Aufienverzahnung 
(60) versehen sind. wobei die Verzahnungen (60) der Presswalzen 
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bzw. -rollen (20, 21) mit den Verzahnungen (61) des Schlauches 
(10) in Eingriff stehen. 

10. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Presswalzen bzw. -rollen (20, 21) des Schlauchmischers 
(100) zur Ausbildung kurzer Vermischungs-Reibungszonen kleine 
Durchmesser aufweisen, 

1 1 . Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Presswalzen bzw. -rollen (20, 21) des Schlauchmischers 
(100) zur Ausbildung langer Vermischungs-Reibungszonen groBe 
Durchmesser aufweisen und ballig. fast kugelfomriig sind. 

12. Schlauchmischernach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass anstelle von Walzen bzw. Rollen (20, 21) als Quetschvo^ich- 
tung uber Antriebsrollen umlaufend angetriebene Andriickbander 
(50, 51) zur Ausbildung langer Vermischungs-Reibungszonen vor- 
gesehen sind, wobei zur Erzielung hoher Reibungskrafte zwischen 
dem Schlauch (10) und den Andruckbandern (50, 51) die AuRen- 
wandflachen der Andruckbander (50, 51) und des Schlauches (10) 
mit Verzahnungen (70, 71) versehen sind, wobei die Verzahnungen 
(70) der Andruckbander (50, 51) mit den Verzahnungen (71) des 
Schlauches in Eingriff stehen. 

13. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauchmischer (100) auf jeder Seite des Schlauches 
(10) mindestens je zwei im Abstand ubereinanderliegende, die 
Wandflache des Schlauches (10) beaufschlagende Presswalzen 
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bzw. -rollen (20, 21; 20\ 2V) zur Ausbildung von mindestens zweier 
nebeneinander liegenden Vermischungs-Reibungszonen aufweist. 

14. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauchmischer (100) vier den Schlauch (10) beauf- 
schlagende Presswalzen bzw. -rollen (20, 21; 20', 21') aufweist, 
wobei jede Waize bzw. Rolle an einer der vier ausgebildeten 
Wandflachen des Schlauches (10) angreift. 

15. Schlauchmischer nach eInem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der Schlauch (10) In seinem Innenraum mit kugelfomiigen 
Korpem (80) oder runden, zylindrischen Kfirpern (81) aus Glas, Ke- 
ramik, Metall, Kunststoff oder anderen geeigneten Materiaiien ge- 
fullt 1st. 

16. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauchmischer (100) einen in den Innenraum des 
Schlauches (10) hineinreichenden feststehenden oder umlaufend 
angetriebenen Dorn oder Zapfen (170) aufweist, der bis in den An- 
druckbereich der Presswalzen oder -rollen (20, 21) auf den 
Schlauch (10) gefuhrt ist. 

17. Schlauchmischer nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Dorn oder Zapfen (170) im Innenraum des Schlauches 
(10) aus einem harten Kunststoff, Metall oder einem anderen ge- 
eigneten Material besteht. 
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18. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 17. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauch (10) mit seinem oberen Ende um seine Langs- 
achse umlaufend angetrieben und mit seinem unteren Ende freiflie- 
gend oder durch eine untere Fuhrung gehalten wird, der durch zwei 
ballige Presswalzen oder -rollen (20, 21) in der IVIitte zusammenge- 
quetscht wird, wobei die im Schlauch (10) durchwandernde Paste 
Oder Flussigkeit durch die Differenz der Weglange der Dornoberfla- 
che beim Drehen und der Weglange des Innenumfanges des 
Schlauches (10) beim Drehen als Reibungsfaktor ausgenutzt wird 
und die Masse dadurch gemischt wird. 

19. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 6 bis 1 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Dorn oder Zapfen (170) die Querschnittsform eines Krei- 
ses. Ovals, Dreiecks, Rechtecks, Funfecks, Sechsecks oder Mehr- 
fachecks aufweist und durch die Pressung der balligen Presswalzen 
Oder -rollen (20. 21) das Mischgut auch nach oben und unten ge- 
presst wird und wieder zuruckflielit, so dass die Qualitat des Mi- 
scheffektes positiv gefordert wird. 

20. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 16 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Dorn oder Zapfen (170) auf seiner Oberflache mit einer 
Profilierung zur Reibungsforderung versehen ist. 

21 . Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 6 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der im Innenraum des Schlauches (10) mittig gehaltene Dorn 
Oder Zapfen (170) mit dem Schlauch (10) kraftschlussig verbunden 
und SO gehalten ist, dass ausreichende Durchlassoffnungen fiir die 
Masse verbieiben. 
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22. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Presswalzen oder -rollen (20, 21) langsverschieblich in 
Schlauchlangsrichtung sind. 

23. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Komponente (A) in Schlauchlangsrichtung und die Kom- 
ponente (B) in Schlauchlangsrichtung oder quer zur Schlauchlangs- 
richtung dem Innenraum des Schlauches (10) zugefiihrt wird. 

24. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem Schlauchmischer (100) eine der Anzahl der Mischungs- 
komponenten entsprechende Anzahl von Aufnahmebehaltern (190, 
191) zur portionsweisen Zugabe oder zur Zugabe von vorgegebe- 
nen Mengen oder laufende Zugabe an Mischungskomponenten in 
den Innenraum des Schlauches (10) vorgeschaltet und mit dem In- 
nenraum des Schlauches (10) verbunden sind, wobei die Aufnah- 
mebehaiter (190, 191) mit Dosierungseinrichtung versehen sein 
konnen. 

25. Schlauchmischer nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufnahmebehalter (190) fiir die Komponente (A) und/oder 
der Aufnahmebehalter (191) fur die Komponente (B) mit einer 
Heizmanschette umlegt ist oder beheizbare Wande aufweist 

26. Schlauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlauch (10) mit einem feststehenden Dorn bzw. Zapfen 
(170) in einer kopfartigen Halterung (130) gehalten, insbesondere 
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drehbar gehalten ist, die einen Zufuhrungsstutzen (135) fur die Zu- 
fiihrung der Komponenten (A und B) aufweist, in dem mittig ein 
Zufuhrungskanal (136) fiir die Komponente (B) angeordnet ist, der 
mit seinem freien, dem Schlauch (10) zugekehrten Ende oberhalb 
einer Aufnalimepfanne (137) mundet, von der mehrere, radial ver- 
laufende Kanale (138. 138a, 138b) ausgehen, deren freie Enden 
mit einem Ringelement (139) verbunden sind, wobei zwischen dem 
Ringelement (139) und den Kanalen (138, 138a, 138b) Durclibre- 
chungen (140, 140a, 140b) zur Durchfuhrung der Komponente (A) 
in den Innenraum des Schlauches (10) ausgebildet sind, und dass 
die Seitenwande der Kanale (138, 138a, 138b) Durchbrechungen 
(141. 141a, 141b) fur den Durchfluss der Komponente (B) von den 
Kanalen (138, 138a, 138b) in den Innenraum des Schlauches (10) 
aufweisen. 

27. Schiauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schiauchmischer (100) mit einem im Bereich der Aus- 
tritts5ffnung des Schlauches (10) liegenden Farbsensor (180) zur 
Erfassung der Farbung bzw. des Farbtons des aus dem Schlauch 
(10) austretenden Mischungsproduktes aus der Komponente (A) 
und einer eingefarbten Komponente (B) zur Steuerung des Be- 
triebsablaufes des Schlauchmischers (100) versehen ist und dass 
die gleichmafiige Vermischung der Komponenten (A und B) aku- 
stisch und/oder optisch angezeigt wird. 

28. Schiauchmischer nach einem der Anspruche 1 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass von den mit den Zuleitungen filr die Komponenten (A und B) 
2u dem Schiauchmischer (100) in Wirkverbindung stehenden Auf- 
nahmebehalter (190. 191) fur die Komponenten (A und B) minde- 
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stens ein Aufnahmebehalter (190) als Schaltelement (400) fur die 
Betriebsbereitschaft des Schlauchmischers (100) ausgebildet ist. 

29. Aufnahmebehalter (190, 191) zur Aufnahme der Komponenten fur 
die Herstellung einer verarbeitbaren Spachtelmasse fur einen elek- 
trisch betriebenen Schlauchmischer (100) zum Vermischen von pa- 
stosen Massen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei Kompo- 
nenten und von pastosen mit pulvrigen. flussigen oderfesten Kom- 
ponenten, insbesondere zur Herstellung gebrauchsfertiger Spach- 
telmassen aus einer Spachtelmassenkomponente (A) und einer 
Harterkomponente (B) fur die Verspachtelung von Oberflachen von 
Fahrzeugkarosserien, m'rtden IVIerkmalen der Anspruche 1 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufnahmebehalter (190; 191) als Schaltelement (400) fur 
die Inbetriebnahme und Aulierbetriebnahme der Antriebsvorrich- 
tung (150) des Schlauchmischers (100) ausgebildet ist. 

30. Aufnahmebehalter nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufnahmebehalter (190; 191) an seiner Aulienwandflache 
mit einer Kontaktplatte (405) versehen ist, die beim Einsetzen des 
Aufnahmebehalters in den Schlauchmischer (100) den zur An- 
triebsvorhchtung (150) des Schlauchmischers (100) fuhrenden 
Stromkreis schlielit. 

31 . Aufnahmebehalter nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur mechanischen KontaktschlieBung des Aufnahmebehalters 
(190; 191) mit der Antriebsvorrichtung (150) des Schlauchmischers 
(100) ein mechanischer mit einem Ruckstellglied (411) zusammen- 
wirkenden und in einer schragen Position gehaltener Kippschalter 
(410) vorgesehen ist, der in eine senkrechte, elektrische Kontaktpo- 
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sition mit den zur Antriebseinrichtung (150) fiihrenden stromfCihren- 
den Leitungen (401; 402) gebracht wird. wenn der Aufnahmebe- 
halter (190, 191) in den Schlauchmischer (100) eingesetzt wird. 

32. Aufnahmebehaiter nach Anspmch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur KontaktschlieRung ein elektromagnetischer Kontaktgeber 
mit einer Basisstation (420) vorgesehen ist, die permanent der An- 
triebsvorrichtung (150) des Schlauchmischers (100) zugeordnet ist, 
und dass der Aufnahmebehaiter (190, 191) mit einer Transponder- 
station (421) versehen ist, wobei be) dem in den Schlauchmischer 
(100) eingesetzten Aufnahmebehaiter (190; 191) zwischen der Ba- 
sisstation (420) und der Transponderstation (421) ein Daten- bzw. 
Signalabgleich (415) erfolgt, uber den die Steuerung der Antriebs- 
vorrichtung (150) erfolgt 

33. Aufnahmebehaiter nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur optoelektronischen KontaktschlielSung ein optoelektroni- 
scher Naherungsschalter vorgesehen ist, wobei ein Bereich der 
Seitenwand des Aufnahmebehalters (190; 191) mit einem reflektie- 
renden Medium (430) versehen ist, das von einer mit der Antriebs- 
vorrichtung (150) fur den Schlauchmischer (100) in Verbindung ste- 
henden Laserdiode bzw. Photodiode (435) emittierte Laserimpulse 
bzw. Infrarot-Strahlungsimpuise refiektiert werden, wenn der Auf- 
nahmebehaiter (190; 191) die die Komponente (A) abgegebene Po- 
sition einnimmt. 

34. VenA/endung eines Schlauchmischers (100) zum Vermischen von 
pastosen Massen oder Flussigkeiten aus mindestens zwei im Auf- 
nahmebehaiter (190, 191) angeordneten Komponenten (A und B), 
insbesondere zur Herstellung gebrauchsfertiger Spachtelmassen 




aus Spachtelmasse und Harter fur die Verspachtelung von Oberfla- 
chen von Fahrzeugkarosserien in Verbindung mit einem den Be- 
trieb des Schlauclimischers (100) steuernden Aufnahmebehalter 
(190; 191) fur eine der beiden Komponenten (A und B), mit den 
Merkmalen der Anspruche 1 bis 28 zur schnellen und wirtschaftli- 
chen Herstellung einer portionsweisen Mengenzubereitung von 
Lufteinschlussen freien Mischprodukten von gebrauchsfertigen 
Spachtelmassen. 

System zur Herstellung von verarbeitungsfahigen Spachtelmassen 
zum Spachtein von Karosserieflachen von Fahrzeugen und von 
Unebenheiten aufweisenden Oberfiachen bestehend aus einem 
Schlauchmischer (100) mit den Merkmalen nach den Anspruchen 1 
bis 28 und einem die Antriebsvorrichtung (150) fur den Schlauchmi- 
scher (100) steuernden Aufnahmebehalter (190, 191) fur die einzel- 
nen Mischungskomponenten mit den Merkmalen der Anspruche 29 
bis 34. 
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Fig. 11 
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Fig. 24 B Fig.24C 



100 




19/37 




Fig.24E 
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Fig.24F 
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Fig.24G 
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Fig.24H 
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Fig. 24i 
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Fig.24j 
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Fig, 24 K 
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Fig. 28 
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Fig. 34 
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Fig.39 
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Fig. 44 




